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Abstract 



An assembly dispenses a series of individual adhesive laminate tabs from a slow-moving backing web at a 
release corner. The tab adhesive leading edge lifts off and contacts a second faster moving backing web. 
The second backing web peels away and captures the tab which is further transported. The tabs on the 
slow-moving web have a speed vector asp and the captured tabs on the faster-moving web have a speed 
vector aAK. The vectors are so chosen that the magnitude of (aAK) .cos eta is less than or equal to the 
value of the magnitude of the speed vector (asp). 
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^ (57) Abstract: The invention relates to a device for continuously transferring adhesive laminate systems which enables the transfer 

^ of adhesive l a m i n a t e systems from a slow-moving dispensing web to a fast-moving acceptor web during both clocked as well as 

CD continuous manufacturing operation during which the dispensing web and acceptor web are guided in a non-parallel manner. This 

9\ transfer is effected without subjecting the system to tensile stresses. As a result, it is possible during continuous manufacturing 

GjO operation to reduce the amount of material required due to narrow punching and to provide protruding final supports. 

q (57) Zusammenfassung: Die Vorrichtung zum kontinuierlichen Spenden kk bender Laminatsysteme gestattet, sowohl im getakte- 
ten als auch im kontinuierlichen Feitigungsbetrieb durch die nichtparallele Fuhrung von Spenderbahn und Akzeptorbahn klebende 

O Laminatsysteme von einer langsam bewegten Spenderbahn auf eine schnell bewegte Akzeptorbahn zu ubertragen, ohne dafi das 
System Zugspannungen ausgesetzt ist Hierdurch ist es im kontinuierlichen Fertigungsbetrieb moglich, durch enges Ausstanzen 

^ Materia] einzusparen und dennoch flberstehende Endtrager bereitzustellen. 
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Vorrichtung und Verf ahren zum Spenden klebender Laminate 
von einer Spendebahn auf eine Akzeptorbahn 

5 Die Erf indung betrif ft eine Vorrichtung sowie ein Verfahren 
zum Spenden klebender Laminate von einer Spendebahn auf ei- 
ne Akzeptorbahn, umfassend eine die zu spendenden Laminate 
heranfordernde, urn eine Spendekante herumftihrbare Spende- 
bahn und eine zur Aufnahme der Laminate mit gegebenenf alls 
10 vergrdfierten gegenseitigen Abstanden vorgesehene Akzeptor- 
bahn. 

Bei der Herstellung von Pf lastern Oder Etiketten aus 
selbstklebenden Laminaten fallen wahrend des Abgitterns von 

15 Materialiiberstanden nennenswerte Mengen Abfall an. XJm die- 
sen zu minimieren, wurde bereits die Mafinahme ergrif fen, 
den Abstand zwischen den einzelnen Laminaten moglichst go- 
ring zu halten. Dies em Bestreben steht jedoch die zur Hand- 
habung erforderliche Produktanf orderung entgegen, einen 

20 iiberstehenden Tragerrand zu belassen. Dieser Konflikt wird 
nach dem Stand der Technik durch ein enges Ausstanzen der 
Laminate und anschlieSendes tibertragen auf einen Folgetra- 
ger geldst, im folgenden als Akzeptorbahn bezeichnet, wobei 
diese mit einer zum ersten Trager, im folgenden als Spende- 

25 bahn bezeichnet, hdheren Geschwindigkeit bewegt wird. Dabei 
wird der Abstand zwischen den einzelnen Laminaten nach de- 
ren tibertragung auf die Akzeptorbahn wunschgem&S vergro- 
Sert. Damit kann die Produktanf orderung bei gleichzeitiger 
Minimierung des Materialverbrauchs erfiillt werden (siehe 

30 z.B. US 5,250,134). 

Beim Ubertragen der Laminate von einer langsaxn um eine 
feststehende Spendekante laufenden Spendebahn auf eine 
schneller laufende Akzeptorbahn kommt es zum "AbreiSen" der 
35 Laminate von der Spendebahn. Dabei entstehen hohe Spannun- 
gen im System, was zur Beschadigung der Produkte fuhren 
kann. 
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Es ist bekannt, das hierboi entstehende Problem im diskon- 
tinuierlichen Pertigungsbetrieb, beispielsweise durch oine 
bewegliche Spendekante, zu Idsen. Dieses Verfahren (DE 44 

5 06 970) nutzt zum tibertragen der Systeme die Ruhephasen ei- 
nes getakteten Betriebes. Hierbei wird, wahrend die Akzep- 
torbahn stillsteht, die Spendebahn xnit der Spendekante ge- 
gen die Fertigungslaufrichtung bewegt. Dadurch wird das La- 
minat von der Spendebahn getrennt und auf die Akzeptorbahn 

10 aufgelegt. Laminat und Akzeptorbahn befinden sich zueinan- 
der in Ruhe und weisen scmdt die gleiche "Geschwindigkeit" 
auf. Das Wesen dieses Verfahrens ist also die Relativge- 
schwindigkeit Null zwischen Laminat und Akzeptorbahn, es 
nutzt somit eine Eigenschaf t eines getakteten und zugleich 

15 diskontinuierlichen Betriebes, namlich die Ruhephase, aus. 

Ein Beispiel fiir diese Betriebsart ist der DE 42 32 279 CI 
zu entnehmen. Es betrifft ein Transf erverf ahren zur Her- 
stellung transdermaler therapeutischer Systeme, wobei die 

20 wirkstof fhaltige Schicht zunachst in Form eines Laminat s 
mit einer Tragerschicht und gegebenenf alls weiteren Hilfs- 
und/oder Schutzschichten oder dergleichen als streif enfor- 
mige Bahn vorliegt und dann fiir sich allein oder in Verbin- 
dung mit wenigstens einer weiteren Schicht abschnittsweise 

25 mittig auf eine zweite breitere Bahn tibertragen wird, ge- 
kennzeichnet dadurch, daB die streif enformige Bahn und die 
zweite Bahn mit unterschiedlicher Bewegungs- und Ruhephase 
und/oder unterschiedlicher Schrittlange und/oder unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit schrittweise vorwartsbewegt 

30 werden und dafi jeweils in der Ruhephase der Bahnen taktwei- 
se in derselben Vorrichtung das abschnittsweise Unterteilen 
der wirkstof fhaltigen Schicht und gegebenenf alls einer oder 
mehrerer weiterer Schichten mit Ausnahme der Tragerschicht 
quer zur Bahnrichtung in anwendergroSe wirkstof fhaltige Ab- 

35 schnitte auf die zweite Bahn unter Abzug der Tragerfolie in 
vorzugsweise gleichen Abstanden mittels einer in Bahnricht- 
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ung hin- und herbeweglichen tJbergabeeinrichtung vorgenommen 
wird. 

Bekanntlich 1st ein diskontinuierlicher Produktionsprozefi 
5 mit Ruhephase und Bewegungsphase in vielerlei Hinsicht ge- 
geniiber einem kontinuierlichen Betrieb von Nachtoil. Es 
wird mehr Energie bendtigt, der VerschleiS aller mechani- 
schen Elemente wird vervielf acht, der Gerauschpegel steigt 
und die Produktivit&t sinkt. Auch ist ein getakteter Be- 
10 trieb mit einander folgenden Arbeitsschritten mit unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit mit erheblichem Nachteil ver- 
bunden und nur dort gerechtfertigt, wo die scbrittweise Be- 
triebsart unumganglich ist. 

15 Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik sowie den 

grundsatz lichen Uberlegungen betref fend Vorteile eines kon- 
tinuierlichen Betriebes liegt der Erf indung die Aufgabe zu- 
grunde, eine Vorrichtung und ein Spendeverf ahren anzugeben, 
welches die Laminate ohne Spannungen iibertragt und insbe- 

20 sondere dem kontinuierlichen Betrieb geniigt. 

Geldst wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Spenden 
von einzelnen klebenden Stanzlingen, die eine Spendebahn 
enthalt, die in einer Spendebahnebene liegt und einzelne 

25 klebende Stanzlinge in die Richtung einer Spendekante 

transportieren und abgeben kann, sowie eine Akzeptorbahn 
enthalt , die in einer Akzeptorebene liegt und einzelne kle- 
bende Stanzlinge aufnehmen und transportieren kann. Weiter- 
hin liegen bei dieser Vorrichtung der senkrecht auf der 

30 Spendebahnebene stehende Vektor V^und der senkrecht auf 
der Akzeptorbahnebene stehende Vektor V^in einer Ebene, 
die senkrecht auf der Spendebahnebene und senkrecht auf der 
Akzeptorbahnebene steht. 

Gekennzeichnet ist die Vorrichtung dadurch, dafi der Ge- 
35 schwindigkeits vektor a sp , der die Richtung und die Geschwin- 
digkeit des Transports der einzelnen klebenden Stanzlinge 
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auf der Spendebahn beschreibt, und der Geschwindigkeitsvek- 
tor a^, der die Richtung und die Geschwindigkeit des 
Transports der einzelnen klebenden Stanzlinge auf der Ak- 
zeptorbahn beschreibt, so gewahlt werden, dafi 1*^1* cos 6 
5 kleiner als der oder gleich dem Betrag des Geschwindig- 
keitsvektors a CT ist. 

Dementsprechend ist das Verf ahren zum Spenden von einzelnen 
klebenden Stanzlingen von einer Spendebahn, die in einer 

10 Spendebahnebene liegt, auf eine Akzeptorbahn, die in einer 
Akzeptorbahnebene liegt, wobei der senkrecht auf der Spen- 
debahnebene stehende Vektor V sp und der senkrecht auf der 
Akzeptorbahnebene stehende Vektor in einer Ebene lie- 
gen, die senkrecht auf der Spendebahnebene und senkrecht 

15 auf der Akzeptorbahnebene steht, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die einzelnen klebenden Stanzlinge in die Richtung ei- 
ner Spendekante transportiert und auf die Akzeptorbahn 
ubertragen werden, wobei der Geschwindigkeitsvektor a^, 
der die Richtung und die Geschwindigkeit der einzelnen kle- 

20 benden Stanzlinge auf der Spendebahn beschreibt, und der 
Geschwindigkeitsvektor a^, der die Richtung und die Ge- 
schwindigkeit der einzelnen klebenden Stanzlinge auf der 
Akzeptorbahn beschreibt, so gewahlt werden, dafi la^J* cos 
6 kleiner als der oder gleich dem Betrag des Geschwindig- 

25 keitsvektor a sp ist • 

Das Ubertragen von klebenden Systemen von einer bewegten 
Spendebahn auf eine weitere bewegte Akzeptorbahn funktio- 
niert genau dann spannungsf rei, wenn die Geschwindigkeit 

30 der Spendebahn a SP mit der Geschwindigkeit der Akzeptorbahn 
a^ synchronisiert ist ( | a^l - |a 5p |)=0. Nur so wird der Raum- 
gewixm der Akzeptorbahn durch den Rauxnverlust der Spender- 
bahn ausgeglichen, so dafi ein klebendes System spannungs- 
frei ubertragen werden kann. Das Ubertragen von klebenden 

35 Systemen von einer langsam auf eine schnell bewegte Bahn 
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funktioniert nicht spannungsfrei, wenn der Betrag der Spen- 
derbahngeschwindigkeit a sp kleiner ist als derjenige der 
Akzeptorbahn a^: ( | a OT | < | a^l ) (FIG.l) . 

5 In dies em Fall fordert die Akzeptorbahn Material, welches 
die Spenderbahn in der gleichen Zeit nicht liefern kann. 
Die Folge ist das Abreifien des gespendeten Systems von der 
Spenderbahn. Daher funktioniert ein Tragerbahnwechsel nur 
dann, wenn die Bahngeschwindigkeiten identisch sind, das 
10 heiSt, wenn die Geschwindigkeit des zu ubertragenden Sy- 
stems mit der der Akzeptorbahn libereinstimmt . 

Die Geschwindigkeit ist eine vektorielle Grofie und weist 
Betrag und Richtung auf. Somit beziehen sich die obigen Er» 
15 lauterungen nur au£ den Fall, da£ die Bewegungen der Spen- 
debahn und der Akzeptorbahn dieselbe Richtung besitzen. 

Es wurde nun iiberraschend gefunden, dafi das Ubertragen kle- 
bender Systeme von einer langsam bewegten Spendebahn auf 

20 eine relativ dazu schnell bewegte Akzeptorbahn genau dann 
spannungsfrei funktioniert, wenn der Betrag der Spendeb ahn - 
geschwindigkeit \a sp \ grofier oder gleich dem Betrag ist, 
den der Vektor besitzt, der die Projektion des Vektors a^ 
auf den Vektor darstellt. Somit kann der absolute Be- 

25 trag der Geschwindigkeit einer Akzeptorbahn la^J grofier 

als der absolute Betrag der Spendebahngeschwindigkeit \a 8P \ 
sein, aber, bedingt durch die Richtung der Akzeptorbahn, 
einen identischen Oder sogar kleineren Betrag in Bezug auf 
die Bewegungsrichtung der Spendebahn aufweisen. 

30 

Mit anderen Worten: Der Geschwindigkeitsvektor a„, der die 
Richtung und die Geschwindigkeit des Transports der einzel- 
nen klebenden Stanzlinge auf der Spendebahn beschreibt, und 
der Geschwindigkeitsvektor a^, der die Richtung und die 
35 Geschwindigkeit des Transports der einzelnen klebenden 
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Stanzlinge auf der Akzeptorbahn beschreibt, werden so ge- 
wahlt, dafi la^j* cos 8 kleiner als der oder gleich dem Be- 
trag des Geschwindigkeitsvektors \a 8P \ ist. 

5 Auf diese Weise gelingt das spannungsf reie Ubertragen eines 
klebenden Lamina ts auf eine Akzeptorbahn, die die gleiche, 
vorzugsweise aber eine h6here Bahngeschwindigkeit aufweist 
als die Spendebahn. 

10 Figur 2 zeigt einen solcben Fall, dafi der Geschwindigkeits- 
vektor der Akzeptorbahn a^ grofier als der Geschwindig- 
keitsvektor der Spendebahn a^ ist. la^J* cos 8 entspricht 
der Projektion des Vektors a^ auf den Vektor a 5P . Dieser 
Vektor |v proj | ist in diesem Fall genauso grofi wie der Vek- 

15 tor a OT . 

Bei dieser Betrachtung steht also der Winkel 8 zwischen dem 
Vektor der Spendebahngeschwindigkeit a SP und dem Vektor der 
Akzeptorbahngeschwindigkeit a M - im folgenden als Spende- 
20 winkel bezeichnet - im Vordergrund. Je nach Relativge- 

schwindigkeit zwischen Akzeptorbahn und Spendebahn ist ein 
bestimmter unterer Spendewinkel erf orderlich, um die Bedin- 
gung J a^J^ | a^l -cos 8 zu er full en. 

25 Die Figuren 3 und 4 zeigen Varianten, in denen die genannte 
Bedingung erfiillt ist. Auch hier ist ein spannungsf reies 
Spenden von Pflastern auf eine schneller lauf ende Akzeptor- 
bahn moglich. 

30 Durch Wahl eines geeigneten Spendewinkels 6 wird so mit 
grofiem Vorteil erreicht, dafi ein zu ubertragendes Lamina t 
und die Akzeptorbahn bei der iibergabe dieses Laminates die 
gleiche Geschwindigkeit aufweisen und somit die Relativge- 
schwindigkeit zwischen Laminat und Akzeptorbahn verschwin- 

35 dend und im Grenzfall Null ist. 
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Das Ubertragen klebender Laminate von einer langsam auf ei- 
ne schnell bewegte Bahn funktioniert somit problemlos dann, 
wenn die Spendebahngeschwindigkeit gleich dem Betrag der 
Projektion der Akzeptorbahngeschwindigkeit in Richtung der 
5 Spendebahnbewegung ist. Das Obertragen eines Laminats von 
einer langsam bewegten Spendebahn auf eine relativ dazu 
schneller bewegte Akzeptorbahn ohne Entstehen einer sch&d- 
lichen Spannung und Beschadigung des Produktes ist damit 
erfindungsgem&S moglich. 

10 

Der Kern der Erf indung betrif f t somit zum Ausgleich unter- 
schiedlicher Bahngeschwindigkeiten eine Ausrichtung von 
Spendebahn und Akzeptorbahn in einem Spendewinkel 8, der so 
gewahlt ist, daS der Betrag eines Vektors der Spendebahnge- 

15 schwindigkeit |a fip | groSer oder gleich dem Betrag eines 
Projekt ions vektors der Akzeptorbahngeschwindigkeit |v Proj | 
auf den Vektor der Spendebahngeschwindigkeit (1) ist, Damit 
ist ein Ubertragen klebender Laminate im kontinuierlichen 
oder diskontinuierlichen Betrieb und ohne schadliche Span- 

20 nungen im Laminat auf eine schneller bewegte Akzeptorbahn 
ohne weitere Hilfsmittel realisierbar . 

Eine Ausgestaltung der Vorrichtung sieht vor f dafi der Win- 
kel 8 mindestens 5 Winkelgrade betragt. Er kann vorzugswei- 
25 se 20 bis 180 Winkelgrade betragen, insbesondere bevorzugt 
90 bis 180 Winkelgrade. 

Eine weitere Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfin- 
dung ist dadurch gekennzeichnet, dafi zum Umlenken des kle- 
30 benden Laminats ein Gaszufuhrungsaggregat vorhanden ist. 

Ein Verfahren zum Spenden klebender Laminate von einer 
langsam bewegten Spendebahn auf eine relativ dazu schneller 
bewegte Akzeptorbahn ist dadurch gekennzeichnet, dafi die 
35 sich ergebende Bahngeschwindigkeitsdif f erenz durch Anstel- 
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len der Aufnahmef lache in einem Winkel zur Spendebahn- 
Transportf lache ausgeglichen wird. 

Eine Ausgestaltung des Verf ahrens sieht vor, dafi der Winkel 
5 so gewahlt wird, dafi das klebende Laminat selbsttatig em 
der Aufnahmef l&che anhaftet. 

Eine weitere Ausgestaltung des Verf ahrens nach der Erf in- 
dung ist dadurch gekennzeichnet , dafi mit Hilfe der Gasstro- 
10 raung eines Gaszufuhrungsaggregates die klebende Flache des 
sich fiber die Spendekante abschalenden Laminates von der 
Spendekante weg an die Aufnahmef lache der Akzeptorbahn an- 
gelegt wird. 

15 Dabei kann die Gasstrdmung kontinuierlich und/oder gepulst 
bereitgestellt warden. 

Weiterhin sieht das Verfahren nach der Erfindung vor, dafi 
die Position des klebenden Laminates mit Hilfe eines Mefisy- 
20 stems kontrolliert wird. Schliefilich kann die Mafinahme vor- 
gesehen sein, dafi die Geschwindigkeit der Spande- und/oder 
Akzeptorbahn mit Hilfe des Mefisystems kontrolliert wird. 

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
25 sich aus der nachstehenden Erlauterung einiger in den 

Zeichnungen schematisch dargestellter Ausf Ohrungsbeispiele . 

Es zeigen: 

FXG.5 in Seitenansicht eine Spendebahn und eine Akzep- 

30 torbahn bei der XJbertragung eines klebenden Lami- 

nates bei entstehender Speumung infolge unter- 
schiedlicher Bahngeschwindigkeiten hintereinander 
angeordneter Transportf lachen; 

35 FIG. 6 ebenfalls in Seitenansicht die erf indungsgemafie 

Ubertragung eines Laminates von einer langsam be- 
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wegten Spendebahn auf oine relativ dazu schneller 
bewegte Akzeptorbahn; 

sine andere Art der erf indungsgemafien tibertragung 
eines Laminates von unterschiedlich schnell be- 
wegter Spends- und Akzeptorbahn mit Ufciterstiitzung 
durch eine Gasstrozming. 

FIG. 5 zeigt eine nichterf indungsgemfifie tibertragung eines 
klebenden Laminates 8 von einer langsam bewegten Spendebahn 
1 zur Aufnahme mit vergro&erten gegenseitigen Abstanden auf 
eine Akzeptorbahn 2. Von diesen weist die Spendebahn 1 eine 
Transport fl ache 1" und die Akzeptorbahn 2 eine Aufnahmefla- 
che 2' auf, die bei unterschiedlicher Geschwindigkeit mit- 
einander parallel ausgerichtet sind. 

Zum Abschalen des Laminates 8 ist die Spendebahn 1 urn eine 
Spendekante 5 im spitzen Winkel herumgefiihrt, wie dies an 
sich bekannt ist. Infolge der unterschiedlichen Geschwin- 
digkeiten versucht die Akzeptorbahn das daran anhaf tende 
Laminat 8 von der Spendebahn 1 abzureifien, wodurch sich 
zwischen den Bahnen eine ReiSspannung 4 ergibt, die zu er- 
heblichen Schadigungen des Laminates 8 fuhren kann. 

FIG. 6 zeigt eine Ausfuhrungsform der Erfindung, bei der a SP 
25 den Vektor # der die Richtung und die Geschwindigkeit der 
Spendebahn (1) darstellt und den Vektor # der die Rich- 
tung und die Geschwindigkeit der Akzeptorbahn (2) dar- 
stellt. Der Winkel (7) ergibt zusammen mit dem Spendewinkel 
0/ d.h. dem Winkel, der von dem beiden Vektoren einge- 
30 schlossen wird, 180°. Der Winkel (7) ist, wie der Abbildung 
zu entnehmen ist, grofier als 90°. Der Spendewinkel 9 ist 
somit kleiner als 90°. 

Das klebende Laminat 8 wird mitt els der Spendeb ahn 1 be- 
reitgestellt tnid em einer Spendekante 5 abgeschalt. Weil 
35 der Spendewinkel 9 grofier als 0° 1st, kann die klebende Un- 
terseite des Laminates an der in dieser Ausfuhrungsform 



FIG. 7 

5 
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vertikal verlauf enden Akzeptorbahn 2 anhaf ten und von der 
Andruckrolle 6 1 angedruckt warden. Spendewinkel 8 und Bahn- 
geschwindigkeiten der beiden Bahnen 1, 2 werden derart auf- 
einander abgestimmt, dafi das Laminat 8 durch die Akzeptor- 
5 bahn 2 abgezogen wird, ohne daS Spannungen im klebenden Sy- 
stem au£treten. 

Ein Vorteil der Ausfuhrungsf orm nach der Erfindung ist das 
selbsttatige Ankleben des Laminates 8 an der Akzeptorbahn 2 
auf grand seiner haftklebenden Unterseite und infolge des 
10 Spendewinkels 8, der grofier als 0° ist. 

Eine andere Ausfuhrungsf orm der Erfindung zeigt FIG. 7. Der 
zwischen a OT und a^liegende Spendewinkel 8 ist grofier als 
90°. Die Projektion des Vektors der Akzeptorbahngeschwin- 

15 digkeit v proj besitzt inf olgedessen ein negatives Vorzei- 
chen, womit die Bedingung fur alle Bahngeschwindigkeiten 
erfullt ist. Auch bei dieser Ausfuhrungsf orm wird die Spen- 
debahn 1 uber die Umlenkrolle 6 und die Spendekante 5 be- 
reitgestellt und von der Tragerbahn 1 abgesch&lt. 

20 Weil hierbei der Winkel (7) (d.h. der Komplementarwinkel 
zum Spendewinkel 8) weniger als 90° betragt, kann die kle- 
bende Unterseite des Laminates 8 nicht selbsttatig an der 
Akzeptorbahn 2 anhaf ten. Inf olgedessen mufi das sich abscha- 
lende Laminat 8 durch eine geeignete Vorrichtung derart um- 

25 gelenkt werden, daE die klebende Unterseite an die Akzep- 
torbahn zum Anhaf ten gebracht wird. Diese Vorrichtung kann, 
wie beispielsweise in FIG. 7 gezeigt, durch einen Luftstrom 
aus einem Gaszufuhrungsaggregat 9 dargestellt werden, wel- 
cher die Laminatvorderkante anstromt und durch die Strd- 

30 mungsenergie die erf orderliche Abwinkelung des Laminates 8 
herbeifiihrt. Dieser Luftstrom 9 kann durch Diisen flachig 
uber die gesamte Bahnbreite aufgebracht werden, oder auch 
"f okussiert" nur einen bestimmten Bereich des Laminates be- 
auf schlagen. 

35 Dabei kann es von Vorteil sein, die energiereiche GasstrS- 
mung gepulst zu applizieren, das heifit, einen Stromungsbe- 
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ginn und ein Strdmungsende zu definieren. Wird beispiels- 
weise der Stromungsimpuls nur wahrend der Absch&lphase 
appliziert, so wird nur die Vorderkanto des Laminates ange- 
hoben, bis es an der Akzeptorbahn 2 anhaftet. Die Akzeptor- 
5 bahn 2 zieht dann den Rest des Laminates 8 selbstt&tig von 
der Spendebahn 1 ab. 

Darttberhinaus kann es von Vorteil sein, ein spezielles Gas, 
beispielsweise Stickstof f oder Helium, oder ein Gas einer 
10 bestimmten Temperatur, z.B. -100 °C bis 250 °C, zu verwen- 
den. 

Wird der Luf tstrom gepulst betrieben, so kann es erf order- 
lich sein, eine bestimmte Pulsphase relativ zur Position 
des Laminates 8 auf der Spendebahn 1 oder auf der Akzeptor- 

15 bahn 2 zu wahlen. Die Steuerung dieser Phase kann als feste 
Einstellung durch verschiedene Parameter bestiznmt werden, 
beispielsweise durch Koppelung an die Winkellage einer An- 
triebswelle. Dabei bietet sich die Koppelung der Pulsphase 
an die relative Position des Laminates an. Diese kann durch 

20 optische, mechanische oder elektronische Sensoren oder Kom- 
binationen hieraus detektiert werden. Durch eine Zwischen- 
steuerung wird dann ein schnellschaltendes Gasventil, wie 
es dem Fachmann bekannt ist, geschaltet. Bevorzugt hat der 
Gasimpuls eine Dauer von 1 bis 90 % des Spendezyklus, be- 

25 sonders bevorzugt von 10 bis 40 %. Der Gasimpuls beginnt 
z.B. bevor das klebende Lamina t an der Spendekante 5 von 
der Spendebahn 2 abgeschalt ist, oder im Moment des Abscha- 
lens bzw. nach dessen Beginn. 

Das an der Akzeptorbahn 2 anhaf tende Laminat 8 wird dann 
30 selbsttatig durch die Akzeptorbahn 2 abgezogen, ohne dafi 
Spannungen im klebenden System auf tret en, wie dies das be- 
sondere Anliegen der Erfindung ist. 

Die Erfindung ist unkompliziert und zweckmafiig und lost in 
35 optimaler Weise die eingangs gestellte Aufgabe. 
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ANSPRUCHE 

1. Vorrichtung zum Spenden von einzelnen klebenden Lami- 
5 naten, enthaltend eine Spendebahn, die in einer Spendebah- 

nebene liegt und einzelne klebende Laminate in die Richtung 
einer Spendekante transportieren und abgeben kann, und eine 
Akzeptorbahn, die in einer Akzeptorbahnebene liegt und ein- 
zelne klebende Laminate auf nehmen und transportieren kann, 

10 wobei der senkrecht auf der Spendebahnebene stehende Vektor 
V sp und der senkrecht auf der Akzeptorbahnebene stehende 
Vektor in einer Ebene liegen, die senkrecht auf der 
Spendebahnebene und senkrecht auf der Akzeptorbahnebene 
steht, dadurch qe kennzeichnet . da£ der Geschwindigkeitsvek- 

15 tor a sp , der die Richtung und die Geschwindigkeit des 

Transports der einzelnen klebenden Laminate auf der Spende- 
b ahn beschreibt, und der Geschwindigkeit svektor a^, der 
die Richtung und die Geschwindigkeit des Transports der 
einzelnen klebenden Laminate auf der Akzeptorbahn be- 

20 schreibt, so gewahlt warden, daS la^l* cos 9 kleiner als 
der oder gleich dem Betrag des Geschwindigkeitsvektors 
l*J ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet, 
25 dafi die einzelnen klebenden Laminate mindestens eine haft- 

klebende Schicht enthalten. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekenn- 
zeichnet , daS der Winkel zwischen dem Geschwindigkeitsvek- 

30 tor a^und dem Geschwindigkeit svektor mindestens 5° be- 
tragt* 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
qekennzeichnet , dafi der Winkel zwischen dem Geschwindig- 
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keitsvektor und dem Geschwindigkeitsvektor a^ zwischon 0 
und 180° liegt. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
5 gekennzeichnet, daS der Winkel zwischen dem Geschwindig- 

keitsvektor a SP und dem Geschwindigkeitsvektor a^ zwischen 
90 und 180° liegt. 

6. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 5, dadurch 
10 aekennzeichnet. dafi die Spendebahn eine abhasiv ausgeruste- 

te Oberfl&che besitzt. 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 6, dadurch 
gftVftriTi^ichnet . dafi zus&tzlich ein Gaszuffihrungsaggregat 

15 (9) enthalten ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
qekennzfii r;>m«t- - dafi zusatzlich mindestens eine Vorrichtung 
zur Kontrolle der Position und/oder der Geschwindigkeit der 

20 einzelnen klebenden Laminate auf der Spendebahn und/oder 
der Akzeptorbahn enthalten ist. 

9. Verfahren zum Spenden von einzelnen klebenden Lamina- 
ten von einer Spendebahn, die in einer Spendebahnebene 

25 liegt, auf eine Akzeptorbahn, die in einer Akzeptorbahnebe- 
ne liegt, wobei der senkrecht auf der Spendebahnebene ste- 
hende Vektor V SP und der senkrecht auf der Akzeptorbahnebe- 
ne stehende Vektor in einer Ebene liegen, die senkrecht 
auf der Spendebahnebene und senkrecht auf der Akzeptorbah- 

30 nebene steht, dadurch aekenn geiffiiTiftt- r dafi die einzelnen 

klebenden Laminate in die Richtung einer Spendekante trans - 
portiert und auf die Akzeptorbahn ubertragen werden, wobei 
der Geschwindigkeitsvektor a^, der die Richtung und die 
Geschwindigkeit der einzelnen klebenden Laminate auf der 

35 Spendebahn beschreibt, und der Geschwindigkeitsvektor a^, 
der die Richtung und die Geschwindigkeit der einzelnen kle- 
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benden Laminate auf der Akzeptorbahn beschreibt, so gewahlt 
werden, daS | • cos 0 kleiner als der Oder gleich dem 
Betrag des Geschwindigkeit svektors a SP ist. 

5 10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch qekennze ichnet. dafi 
das Spenden der einzelnen klebenden Laminate von einer 
Spendebahn kontinuierlich verlauft. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch qekennzeichnet . dafi 
10 das Spenden der einzelnen Laminate von einer Spendebahn 

diskontinuierlich verlauft. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch 
qekennzeichnet . dafi die Geschwindigkeit der Akzeptorbahn 

15 grofier ist als die Geschwindigkeit der Spendebahn. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch 
qekennzeichnet . dafi die einzelnen klebenden Laminate mit 
Unterstutzung eines Gasstromes auf die Akzeptorbahn uber- 

20 tragen werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch qekennzeichnet . 
dafi der Gasstrom kontinuierlich zugefuhrt wird. 

25 15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch qekennzeichnet , 
dafi der Gasstrom gepulst zugefuhrt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch 
qekennzeichnet , dafi in mindestens einem Schritt die Posit i- 
30 on und/oder die Geschwindigkeit der einzelnen klebenden La- 
minate auf der Spendebahn und/oder der Akzeptorbahn kon- 
trolliert wird. 
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